Pro-Tech
TOOLS

Spawarka inwertorowa MMA

Instrukcje uzytkowania

Ttumaczenie oryginalnych instrukgcji



OSTRZEZENIE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA!

Podczas spawania lub ciecia moze doj$¢ do obrazen. Nalezy uwazaé, aby chronic sie podczas pracy. Aby uzyskac
bardziej szczegétowe informacje, nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi dotyczgca bezpieczenstwa, ktora jest
zgodna z przepisami o zapobieganiu wypadkom.

wymagania producenta.
Porazenie pragdem - moze prowadzi¢ do $mierci !!!

e Ustaw uziemienie zgodnie z obowigzujacg norma.

e Zabrania sie dotykania czesci elektrycznych i elektrod, gdy skéra jest odstonieta w mokrych rekawicach
lub ubraniu.

¢ Upewnij sie, ze jestes odizolowany od podtoza i warsztatu.

e Upewnij sie, ze znajdujesz sie w bezpiecznej pozyc;ji.
Gaz - moze by¢ szkodliwy dla zdrowial!

¢ Trzymaj gtowe z dala od gazu.

® Podczas spawania fukowego nalezy stosowaé wycigg powietrza, aby zapobiec wdychaniu gazu.
Promieniowanie arktyczne - szkodliwe dla oczu i powodujace oparzenia skory.

¢ Nosi¢ odpowiedni kask i filtr Swiatta oraz odziez ochronng chronigca oczy i ciato.

* Do ochrony obserwatora nalezy uzywaé odpowiedniego kasku lub chusty.
Ogien

¢ |skry spawalnicze mogg spowodowac pozar, dlatego nalezy upewnic sie, ze w poblizu miejsca spawania
nie ma fatwopalnych substancji.
Hatas - ekstremalny hatas uszkadza stuch.

¢ Nosi¢ ochronniki stuchu lub inne $rodki ochrony stuchu.

® Ostrzezenie, ze hatas jest szkodliwy dla stuchu, jesli w poblizu znajduje sie obserwator.
Awaria - w przypadku wystgpienia problemu nalezy skontaktowac sie z ekspertami.

e Jesli podczas instalacji i uzytkowania wystgpig problemy, nalezy postepowac zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

e Jesli instrukcja obstugi nie jest w petni zrozumiata lub jesli nie udato sie rozwigzac problemu poprzez
instrukcje, nalezy skontaktowac sie z naszym centrum serwisowym w celu uzyskania fachowej pomocy.

& UWAGA !

Podczas korzystania z urzadzenia nalezy zainstalowaé wytacznik ochronny przed pradem petzajacym!!!




Informacje o urzadzeniu

Spawarka wykorzystuje najnowszg technologie inwertorowa.

Rozwdj inwertorowego sprzetu spawalniczego w gazie ostonowym korzysta z rozwoju teorii i komponentéw

zasilanie inwertorowe. Inwertorowy zasilacz spawalniczy w gazie ostonowym wykorzystuje komponenty IGBT o duzej
mocy do przesytania czestotliwosci 50/60 Hz, a nastepnie zmniejsza napiecie i komutuje oraz przesyta napiecie o duzej
mocy za pomocg technologii PWM... Ze wzgledu na znaczne zmniejszenie masy i objetosci gtdwnego transformatora,
wydajnosé wzrasta o 30%. Pojawienie sie inwertorowych urzadzen spawalniczych jest uwazane za rewolucje w
spawalnictwie

Przemyst.

Zrédto spawalnicze moze zaoferowaé mocniejszy, bardziej skoncentrowany i stabilny tuk. Gdy pret i obrabiany
przedmiot sg skrécone, reaguje szybciej. Oznacza to, ze fatwiej jest zaprojektowac go do spawarki o réznych
parametrach.

dynamiczng charakterystyke i moze by¢ nawet dostosowana do potrzeb specjalistéw, aby tuk byt bardziej miekki lub
twardszy.

Spawarka MMA ma nastepujace cechy: wydajny, energooszczedny, kompaktowy, stabilny tuk, dobry efekt
spawania, wysokie napiecie bez obcigzenia, dobrg zdolnosé¢ kompensac;ji sity i wiele zastosowan.

Moze spawac stal nierdzewng, stal stopowa, stal weglowg, miedzZ i inne metale niezelazne. Moze by¢ stosowany na
elektrodach o réznych specyfikacjach i materiatach, w tym kwasowych, zasadowych i wtéknistych. Moze by¢
stosowany na duzych wysokosciach, na otwarte]j przestrzeni oraz w dekoracjach wewnetrznych i zewnetrznych. W
porownaniu z takimi samymi produktami w kraju i za granica, jest kompaktowy, lekki, tatwy w instalacji i obstudze.

f UWAGA !
Urzadzenie jest uzywane gtéwnie w przemysle. Bedzie wytwarzac fale radiowe, wiec pracownik powinien by¢

w petni przygotowany do ochrony.

Parametry
Model MMA-100 MMA-120
Parametry
Moc
o 220 220
napiecie (V)
Czestotliwosé (Hz) 50/60 50/60
Brak obcigzenia
L 65 65
napiecie (V)
Pobrane z 10- 100(220V) 10-120(220V)
prad (A)
Znamionowa moc wejsciowa 42 51
Pojemnosc¢ (KVA)
Cykl pracy (%) 0,3 0,3
Skutecznos¢ 85 85
Klasa izolacji F F
Srednica elektrody 16-3.2 mm 16-3.2 mm




Instalacja

Urzadzenie jest wyposazone w uktad kompensacji napiecia zasilania. Gdy napiecie zasilania zmienia sie w zakresie
1+15% napiecia znamionowego, urzadzenie moze nadal dziata¢ normalnie.

W przypadku korzystania z dtugiego kabla zaleca sie uzycie kabla o wiekszym przekroju, aby zapobiec spadkowi
napiecia. Zbyt dtugi kabel moze mieé wptyw na wydajnos¢ systemu zasilania. W zwigzku z tym zalecamy uzycie

skonfigurowana dtugosc.

1. Upewnij sie, ze wlot urzadzenia nie jest zablokowany lub zatkany, aby umozliwié prawidtowe
dziatanie uktadu chtodzenia.

2. Do podtaczenia obudowy do uziemienia nalezy uzyé przewodu indukcyjnego o przekroju co
najmniej 6 mm2. Metoda polega na podtaczeniu do urzadzenia uziemiajgcego za pomocay sruby
uziemiajacej z tytu.

3. Prawidtowo podtacz palnik tukowy lub uchwyt. Upewnij sie, ze kabel, uchwyt i wtyczka mocujgca
zostaty podtaczone do uziemienia. Wtz wtyczke mocujaca do gniazda mocujgcego zgodnie z

biegunowoscig "-" i zamocuj jg zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

4. Wt6z wtyczke mocujacy kabel do gniazda mocujacego z biegunowoscia "+" na panelu
przednim, zamocuj jg zgodnie z ruchem wskazdwek zegara, a zacisk uziemiajgcy na drugim
zacisku zacisnie element roboczy.

5. Nalezy zwréci¢ uwage na polaryzacje potgczenia, spawarka DC ma dwa sposoby potgczenia:
potfaczenie dodatnie i pofgczenie ujemne. Potgczenie dodatnie: uchwyt taczy sie z

biegunowoscig "-", a przedmiot obrabiany z biegunowoscig "+". Potgczenie ujemne: przedmiot
obrabiany z biegunowosciag "-", uchwyt z biegunowosciag "+". Wybierz odpowiednig metode
zgodnie z wymaganiami roboczymi.

Niewtfasciwy wybér spowoduje niestabilny tuk, wiecej rozpryskéw i przywieranie. Jesli wystgpia

takie problemy, nalezy odwrdcic¢ biegunowos¢ wtyczki mocujacej.

6. Zgodnie z klasg napiecia wejsciowego, podtgcz przewadd zasilajgcy do skrzynki zasilajgcej
odpowiedniej klasy napiecia. Upewnij sie, ze nie doszto do pomytki i upewnij sie, ze rdznica
napiecia miesci sie w dopuszczalnym zakresie. Po wykonaniu wszystkich powyzszych czynnosci
instalacja jest zakoriczona i mozna rozpoczg¢ spawanie.

Jesli odlegtos¢ miedzy przedmiotem obrabianym a urzadzeniem jest zbyt duza (50-100 m), a przewody (przewod
palnika i przewdd uziemienia) s zbyt dtugie, nalezy wybrac¢ przewdd o wiekszym przekroju, aby zminimalizowa¢
spadek napiecia.

Dziatanie

I. Otworz przetgcznik, na ekranie zostanie wyswietlona biezgca gtosnosé, a wentylator zacznie sie
obracad.

2. Wyreguluj prad spawania i pokretta tuku, aby upewni¢ sie, ze funkcja spawania spetnia wymagania.

3. Ogdlnie rzecz biorac, prad spawania jest odpowiedni dla elektrody spawalniczej zgodnie z
ponizszymi zasadami:

Specyfikacja <I:J

Prad 70-100A 110-140A | 70-220A 230-280A 290-350A




4. Pokretto regulacji zajarzenia tuku stuzy do regulacji funkcji spawania, szczegdlnie w przypadku
niskiego pradu, ktéry jest ustawiony we wspétpracy z pokrettem regulacji pradu spawania, moze
regulowac prad zajarzenia tuku i by¢ poza kontrolg pokretta regulacji prgdu spawania. W ten
sposéb maszyna moze uzyskac silng energie, a prad cisnienia moze osiggna¢ cel wyzszej
wydajnosci.

5. Jesli spawarka zostata skoordynowana z urzagdzeniem zdalnego sterowania:

1 Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnié sie, ze przetgcznik zdalnego sterowania znajduje sie w
odpowiednim potozeniu. Jesli przetacznik znajduje sie w pozycji "OFF", czyli poza pilotem
zdalnego sterowania. Przetgcznik znajduje sie w pozycji "ON", jest to

uzywa urzadzenia zdalnego sterowania.

2) W16z prawidtowo wtyczke pilota do gniazda pilota i dokreé¢ ja mocno, aby zapobiec stabemu
kontaktowi.

3)Jesli zdalne sterowanie nie jest uzywane, upewnij sie, ze przetgcznik znajduje sie w pozycji "OFF",
w przeciwnym razie panel nie bedzie w stanie regulowad prgdu spawania.

Ostrzezenie!

Przed podtaczeniem naleizy upewnié sie, ze zasilanie jest wytgczone. Prawidtowg kolejnoscig jest podigczenie
najpierw kabla spawalniczego i kabla masy do urzadzenia i upewnienie sie, Zze s3 one dobrze podtaczone, a
nastepnie podtaczenie wtyczki zasilania do Zrédta zasilania.

| . Przetacznik zasilania - wiacza lub wyfacza zasilanie elektryczne spawarki.
2. Regulacja pradu spawania POT - Regulacja pradu spawania.
3. Kontrolka zasilania - zapala sie po wtgczeniu zasilania i gasnie po jego wytgczeniu.

4. Lampka kontrolna nieprawidtowego stanu - gdy urzagdzenie dziata nieprawidtowo, lampka kontrolna jest
wigczona. W przypadku przegrzania i niskiego napiecia, urzgdzenie moze zresetowac sie po usunieciu usterki, w
przypadku przetezenia, urzgdzenie powinno wyfaczyé sie i uruchomi¢ ponownie po usunieciu usterki.

5. Wyjsciowy biegun dodatni spawarki - w przypadku korzystania z elektrody zasadowej biegun dodatni powinien
taczyd sie z masg, a w przypadku korzystania z elektrody kwasowej nalezy podtgczy¢ uchwyt elektrody.

6. Biegun ujemny wyjscia spawalniczego - w przypadku korzystania z elektrody zasadowej biegun ujemny
nalezy podtgczy¢ do uchwytu elektrody, a w przypadku korzystania z elektrody kwasnej nalezy podtaczyc
mase.

Uwagi lub srodki ostroznosci

1. Srodowisko

1) Urzadzenie moze pracowaé w suchym srodowisku o maksymalnej wilgotnosci 90%.
2) Temperatura otoczenia waha sie od 10 do 40 stopni Celsjusza.
3) Unika¢ spawania na storicu lub w deszczu.

4) Nie uzywaj urzadzenia w srodowisku, w ktérym powietrze jest zanieczyszczone pytem przewodzgcym lub gazem
powodujgcym korozje.
5) Unikaé spawania gazowego w $srodowiskach o silnym przeptywie powietrza.



2. Standardy bezpieczenstwa

Spawarka ma zainstalowany obwdd ochrony przeciwprzepieciowej, prgdowej i cieplnej. Gdy napiecie, prad wyjsciowy i
temperatura urzadzenia przekroczg norme, spawarka automatycznie przestanie dziata¢. Poniewaz spowoduje to

uszkodzenia spawarki, uzytkownik musi zwrdci¢ uwage na nastepujgce kwestie.
1) Obszar roboczy jest wystarczajaco wentylowany!

Spawarka jest potezng maszyng, podczas jej pracy generowany jest duzy prad, a naturalny wiatr nie spetnia
wymagan chfodzenia maszyny. Dlatego w pomieszczeniu posrednim znajduje sie wentylator do chtodzenia
urzadzenia. Nalezy upewnic sie, ze wlot nie jest zablokowany lub zakryty. Uzytkownik powinien zapewnic
odpowiednig wentylacje miejsca pracy. Jest to wazne dla wydajnosci i zywotnosci urzadzenia.

2) Przecigzenie maszyny!

Operator powinien pamieta¢ o monitorowaniu maksymalnego pradu roboczego (reakcja na wybrany cykl pracy).
Nalezy upewnic sie, ze prad spawania nie przekracza maksymalnego pradu cyklu pracy. Nadmierny prad spowoduje
uszkodzenie i spalenie urzadzenia.

3) Bez przepied!

Automatyczny obwdd kompensacji napiecia zapewnia, ze prad spawania jest utrzymywany w dopuszczalnych
granicach.

uktad. Jesli napiecie zasilania przekroczy dopuszczalny limit, spowoduje to uszkodzenie podzespotéow urzadzenia.
Operator powinien zrozumiec sytuacje i podjac¢ srodki ostroznosci

4) Za spawarka znajduje sie $ruba uziemiajgca z oznaczeniem uziemienia. Ostona musi by¢ solidnie uziemiona za
pomocg kabla o przekroju ponad 6 milimetréw kwadratowych, aby zapobiec elektrycznosci statycznej i
wyciekom.

5) Jesli czas spawania przekroczy ograniczony cykl pracy, spawarka przestanie dziataé w celu ochrony.

Poniewaz urzadzenie jest przegrzane, przetacznik kontroli temperatury znajduje sie w pozycji "ON", a wskaznik swieci
sie na czerwono. W takie]j sytuacji nie trzeba wycigga¢ wtyczki, lecz pozwoli¢ urzadzeniu ostygnac za pomoca
wentylatora. Gdy lampka kontrolna zgasnie, a temperatura spadnie do standardowego zakresu, mozna ponownie
spawac.

Problemy pojawiajace sie podczas spawania

Ztacza, materiaty spawalnicze, czynnik srodowiskowy, sity mocy mogg miec cos$ wspdlnego ze spawaniem. Uzytkownik
musi starac sie poprawic¢ srodowisko spawania.

1. Ciosy tukowe s3 ciezkie i tatwe do zatrzymania

1) Upewnij sie, ze jako$¢ elektrody wolframowej jest wysoka.

2) Jeéli elektroda nie jest wysuszona, powoduje to niestabilny tuk, zwieksza bfad spawania i obniza jako$é.
3) Jedli uzyjesz bardzo dtugiego kabla, napiecie wyjéciowe zostanie zmniejszone, wiec skré¢ kabel.

2. Prad wyjsciowy nie osigga wartosci znamionowe;j

Gdy napiecie zasilania odbiega od wartosci znamionowej, spowoduje to, ze pragd wyjsciowy nie bedzie zgodny z
wartoscig znamionowag; gdy napiecie jest nizsze niz warto$¢ znamionowa, maksymalny prad wyjsciowy moze by¢
nizszy niz warto$¢ znamionowa.



3. Prad nie jest stabilny podczas pracy urzadzenia
Wynika to z wielu czynnikéw:
I) Napiecie sieciowe zostato zmienione.

2) Wystepuja szkodliwe zaktécenia powodowane przez linie energetyczne lub inne urzadzenia.
4. Podczas spawania MMA powstaje zbyt duzo odpryskow
1) Byé moze prad jest zbyt duzy, a $rednica preta zbyt mata.

2) Podtaczenie polaryzacji zacisku wyjsciowego jest nieprawidtowe, w normalnej technice nalezy zastosowaé
odwrotng polaryzacje, co oznacza, ze pret powinien by¢ podtgczony z ujemng polaryzacjg Zzrddta zasilania, a
obrabiany przedmiot powinien by¢ podtgczony z dodatnig polaryzacja. Dlatego nalezy odwrécic polaryzacje.

5. Spawanie punktowe
Jedli nie mozna zapobiec utlenianiu miejsca spawania, uzytkownik moze to sprawdzic:

I) Upewnij sie, ze zawar butli argonowej jest otwarty, a jej cisnienie jest wystarczajgce. Jesli ciSnienie w butli
argonowej jest nizsze niz 0,5 MPa, nalezy j3 ponownie napetni¢ do odpowiedniego cisnienia.

2) Sprawdyz, czy przeptywomierz jest otwarty i czy przeptyw jest wystarczajgcy. Uzytkownik moze wybraé inne
natezenie przeptywu w zaleznosci od natezenia pragdu spawania, aby zaoszczedzi¢ gaz. Zbyt mate natezenie
przeptywu moze jednak powodowac czarne punkty spawania, poniewaz gaz zapobiegawczy jest zbyt krotki, aby
pokry¢ punkt spawania. Zalecamy, aby natezenie przeptywu argonu wynosito min SL/min.

3) Sprawdz, czy palnik znajduje sie w bloku.
4) Jesli obwdd gazu nie jest szczelny lub gaz nie jest czysty, jako$¢ spawania moze ulec pogorszeniu.

5) Jesli w $rodowisku spawania wystepuje silny przeptyw powietrza, moze to obnizy¢ jako$¢ spawania.

Konserwacja

1. Okresowo usuwac pyt za pomocg suchego i czystego sprezonego powietrza, jesli spawarka pracuje w
Srodowisku zanieczyszczonym dymem i zanieczyszczeniami powietrza, urzgdzenie nalezy czysci¢ za kazdym razem.

2. Cisnienie sprezonego powietrza musi miesci¢ sie w rozsgdnych granicach, aby zapobiec uszkodzeniu
matych elementéw maszyny.

3. Okresowo nalezy sprawdza¢ wzajemny obwaéd spawarki i upewnic sie, ze obwéd kabla jest prawidtowo
podtgczony, a ztgcza sg mocno potgczone. Jesli ztgcza sg poluzowane, nalezy je wyczyscic¢ i ponownie mocno
podtaczyc.

4. Zapobiegaj przedostawaniu sie wody i pary do maszyny posredniej, jesli maszyna jest mokra, osusz
maszyne posrednig, a nastepnie sprawdz izolacje maszyny.

5. Jesli spawarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy umiescic jg w pudetku i przechowywac w suchym
miejscu.



Kontrola btedéw

Uwagi: aby obstugiwac¢ maszyny zgodnie z niniejszymi instrukcjami, uzytkownik musi by¢ pracownikiem w okreslonej
dziedzinie energii elektrycznej i bezpieczerstwa oraz posiadac¢ odpowiednie certyfikaty potwierdzajace jego
umiejetnosci i wiedze. W ramach gwarancji zaleca sie kontakt z naszg firma w celu uzyskania certyfikatu.

I. Gtéwne elementy kontrolne

Awaria Powaod

Awaria przetacznika palnika, uszkodzenie kabla potaczeniowego palnika.

Nie mozna wygenerowaé fuku Przepalenie bezpiecznika lub awaria przetacznika w szafie sterowniczej.

Kabel taczacy obrabiany przedmiot jest zle podtaczony.

Kabel palnika jest uszkodzony.

Nie mozna trafi¢ w tuk lub tuk nie jest stabilny. Potaczenie kablowe jest luzne.

Gaz ostonowy jest mieszany z powietrzem.

Z palnika wycieka woda.

Spawana powierzchnia jest zta lub nie jest dobra. Przeptyw gazu .

Jakikolwiek brud lub smar na obrabianym przedmiocie.

Powierzchnia wolframu jest zabrudzona.

Prad jest ustawiony zbyt wysoko.

Gaz ostonowy jest mieszany z powietrzem.

Wolfram zuzywa si¢ zbyt szybko.
Palnik i masa sa podtaczone odwrotnie.

Wolfram jest za maty.

2. Gtéwne punkty korekty

Nienormalny Powod Metoda naprawy

Zasilanie wlaczone, miernik cyfrowy nie wyswietla
warto$ci, wentylator nie obraca sig, brak wyjscia
do spawania.

W dostarczanej mocy brakuje fazy Znaji@iprzyczyne braku fazy

Zasilanie wlaczone, miernik cyfrowy nie wyswietla Wentylator jest uszkodzony Wymien
wartos$ci, wentylator nie obraca sig, z wyjsciem ...

Usun przedmioty blokujace wentylator
Wentylator jest przez co$ zablokowany 5 e o v

. _ Przeciazenie Uzycie wedtug cyklu pracy 60%
Swieci sig kontrolka Przegrzanie
nieprawidtowego - -
p Wentylator jest uszkodzony. Wymien
wskazania
Prad przetgzeniowy IGBT lub gléwny tranzystor jest Wymien wentylator.
wysokopradowy
Prad MOSFET, lub

Prad przetgzeniowy, brak wyjscia do spawania. gtowna transformacia jest wysoka Kontakt z serwisem




